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L 1 invention est relative a un procede et, a une machine pour 
emballer automatiquement une multiplicity d f objets dans un porte- 
objets. 

Le procede et la machine selon l 1 invention s'appliquent plus 
5 particulierement a l'emballage d f objets a collerettes tels que des 
recipients pour yoghourts, cremes, jus de fruits, etc., qui se pre- 
sent ent sous la forme de pots' dont l'extremite superieure est bord£e 
d'une collerette ou rebord et qui sont destines a &tre disposes dans 
I'emballage en deux etages superposes, chaque etage comportant au 

10 moins deux objets raccordes par les collerettes superieures en sail- 
lie par rapport au corps des objets. 

On a decrit dans le Brevet principal un porte-objets destine 
a emballer une multiplicity de tels objets a collerettes disposes en 
deux etages superposes, ce port e-ob jets comportant un panneau supe- 

15 rieur recouvrant partiellement les parties superieures des objets 

de l f etage sup&rieur de chaque cfite de 1' emplacement de jonction des 
collerettes d 1 objets adjacents, deux panneaux lateraux se raccor- 
dant aux bords de ce panneau superieur et presentant leurs bords in- 
f^rieurs sensiblement au niveau des parties superieures des objets 

20 de 1* etage inferieur, et au moins une bande de retenue reliant entre 
eux par leurs bords inf&rieurs les deux panneaux lateraux et dont 
la largeur, infdrieure a celle des panneaux lateraux, correspond 
sensiblement a la distance entre les parois laterales de deux objets 
adjacents, chacun des bords longitudinaux de cette bande de retenue 

25 etant raccorde par pliage a tin rabat de retenue dont les bords 

d^xtrdmite libres sont propres h venix s^ppliquer au moins partiel- 
lement sur les surfaces inferieur es des collerettes reliees entre 
elles de l 1 etage inferieur d 1 objets. 

Le port e-db jets est ainsi constitua sous forme de sangle 

30 paralleiepipedique dont une paroi est -engaged sous les collerettes 
des objets de l 1 etage inferieur entr£ les corps de ceux-ci et dont 
la paroi superieure est appliquee sur les faces superieures des col- 
lerettes des objets de l 1 etage superieur, la paroi inferieure et la 
paroi superieure etant raccordees aux panneaux lateraux sensiblement 

35 verticaux, la sangle laissant degages les. .objets de l f etage infe- 
rieur entre lesquels elle est ihterposee v 

C f est un but de 1* invent ion de fournir un procede et une 
machine pour former automat iquement un emballage h partir d'un tel 
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porte-objets. 

C'est un autre "but de I 1 invention de fournir xzne telle machi- 
ne qui soit simple et assure un forraage correct du porte-objets a 
partir d'un flan, ainsi qu'un bon positioimement des etages d 1 objets 
5 a emballer. 

Conformement a l 1 invention, on forne partiellesient le porte- 
objets avant d'y emballer les objets de fa^on a constituer un sup- 
port a section sensiblement en forme de U avec la bande de retenue 
et ses deux rabats associes, on place l f Stage inferieur d 1 objets de v 

10 facon a faire chevaucher le support par lesdits objets et faire 

cooperer la zone de jonction des collerettes avec ledit support, on 
place l'etage superieur d* objets et on feme l'eaballage en repliant 
autour de l'etage superieur les parties du porte-objets situees de 
part et d f autre du support. 

15 Tjsl machine d'emballage automat ique selon l 1 invent ion comprend 

des moyens pour former partiellement le porte-objets de fa<?on a 
constituer ledit support a section sensiblement en forme de U et 
transporter le porte-objets ainsi prSformS successivement devant les 
postes ulterieurs de formation de l'emballage, tels que chargement 

20 des etages d'objets, pliage et verrouillage du porte-objets. 

la description ci-apres, faite a titre d'exemple, se refere 
au dessin annexe dans lequel : 

- la figure 1 est une vue en plan d'un flan a partir duquel 
est forme un porte-objets auquel s'applique l f invention ; 

25 - la figure 2 est une vue laterale du porte-objets selon la 

figure 1 dans son etat assemble ; 

- la figure 3 est une vue schematique en perspective d'une 
machine d'emballage automatique selon 1» invention ; 

- la figure 4 est une vue en elevation laterale d'une platine 
30 de trans fert du porte-objets ; 

- la figure 5 est une vue en elevation frontale partielle- 
ment en coupe selon la ligne V-V de la figure 6 ; 

- la figure 6 en est une vue en plan ; et 

- la figure 7 est une vue en perspective, a plus petite 
35 echelle, d'un organe de prg-fonnage du porte-objets 0 

Sur la figure 1, on a represents un flan k partir duquel est 
forme un porte-objets destine a emballer des pots a collerettes 
disposes en deux etages, chaque etage comprenant d ux rangees de 
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trois pots k collerettes, les collerettes des pots adjacents etant 
relives entre elles. 

Ce flan comport e un premier panneau superieur 10 dans lequel 
sont ddcoupges deux languettes on doigts de verrouillage 11 et 12 
5. qui se raccordent au panneau superieur 10 par des lignes de pliage 
13 et 14 respectivement. Au bord lateral du panneau superieur 10 
oppose aux languettes de verrouillage se raccorde, par une ligne de 
pliage 15, un panneau lateral 16 qui se raccorde par son autre bord 
lateral a deux bandes de retenue identiques 17 et 17 f par des lignes 

10 de pliage 18 et 18' respectivement. Les "bandes de retenue 17 et 17' 
se raccordent par ailleurs a leur autre bord lateral h un panneau 
lateral 26 le long de lignes de pliage 36 et 36', respectivement. 

Deux rabats de retenue 19 et 20 se raccordent par pliage aux 
bords longitudinaux de la bande de retenue 17, le rabat 19 suivant 

15 une ligne de pliage 21 et le rabat 20 le long d f une ligne de pliage 
22. le bord lateral du rabat de retenue 19 se raccorde au panneau 
lateral 16 par un gousset 23 qui est relid lui-m6me par pliage le 
long d* une ligne de pliage 24 au rabat de retenue 19 et le long d'une 
ligne de pliage 25 au panneau lateral 16, l 1 autre bord du rabat 19 

20 etant relid de fa$on analogue au panneau lateral 26 par un gousset 
27 qui se raccorde le long d'une ligne de pliage 28 au rabat 19 et 
le long d'une ligne de pliage 29 au panneau 26. De la m$me fa?on, le 
rabat de retenue 20 est relie au panneau lateral 1 6 par un gousset 
30 qui se raccorde par pliage le long d'une ligne de pliage 31 au 

25 panneau 16 et le long d'une ligne de pliage 32 a un bord lateral du 
rabat 20, 1' autre bord du rabat 20 se raccordant par pliage le long 
d'une ligne de pliage 34 k un gousset 35 qui se raccorde lui-m§me au 
panneau 26 le long d'une ligne de pliage 35. 

la bande de retenue 17* est egalement flanquee de fa$on iden- 

30 tique de deux rabats de retenue 19 1 et 20' relies de faQon analogue 
aux panneaux lateraux 16 et 26, et une description detaillee n'en 
sera done pas donnee. 

le panneau lateral 26, ainsi relie aux bandes de retenue 17 
et 17' par les lignes de pliage 36 et 36' respectivement, se raccor- 

35 de par pliage le long d'une ligne de pliage 37 a un deuxieme panneau 
superieur 38 au bord lateral libre duquel sont menagees des ouver- 
tures 39 et 40 destinees a cooperer avec les doigts de verrouillage 
11 et 12 pour fermer le porte-objets une fois ass mbl£. 
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Comme on le voit sur la figure 2, dans l'emballage une fois 
termine, les bandes de retenue 17 et 17' du porte-objets sont pla- 
cees entre les parois en vis-k-vis de deux pots adjacents et C 2 > 
d'une part, et 0^ et C^, d 1 autre part, les rabats de retenue £tant 
5 appliques contre les parois laterales des pots de I'etage inf&rieur 
(le rabat 19 contre le pot Cj , le rabat 20 contre le pot C^, le rabat 
20 1 contre le pot et le rabat 19* contre le pot C^), avec leurs 
bords longitudinaux libres s 1 appliquant sur la surface inferieure 
des collerettes raccordees des pots de l'etage inferieur : les pots 

10 inferieurs sont ainsi etroitement maintenus en position dans le por- 
te-objets, les collerettes jointives de deux pots adjacents etant 
soutenues au moyen du support k section transversale en forme de TJ 
forme par une bande de retenue flanquee de ses deux rabats de rete- 
nue qui f orment les ailes du U» 

15 le porte-objets constitue ainsi une sangle qui entoure les 

faces laterales et superieure du groupe d'objets de l f etage sup6- 
rieur et dont la parol inferieure formee par les deux bandes de re- 
tenue et leurs rabats associes est engagee sous les collerettes des 
objets de l'dtage inferieur pour maintenir l f assemblage de ces der- 

20 niers avec les objets de l'etage superieur. 

En reference aux figures 3 a 7, on va maintenant decrire la 
machine selon 1* invention pour emballer automatiquement des objets : 
dans un porte-objets tel que celui precedemment decrit. 

Elle comprend deux chaines principales de transfert 41 et 42 

25 dont le brin superieur se deplace dans le sens de la fleche f par 
deux disques (non representes) entraines en rotation par un motorS- 
ducteur M represents schematiquement , lesquelles chaines sont en 
outre soutenues, dans la partie arriere par rapport au sens de d£- 
placement, par deux disques tendeurs de renvoi (non representes). 

30 Ce motoreducteur entraine egalement un arbre dont une extremite est 
montree en 43, lequel arbre porte plusieurs cames 44^ , 44 2 » 44^, 
44^, reliees chacune, de fa$on connue en soi, a des organes propres 
h effectuer les diverses operations de formation de I'emballage & 
savoir, par exemple, pliage des panneaux, encollage, verr ouillage , 

35 etc. Le motoreducteur M est en outre relie a un indexeur, connu en 
soi, qui commande le deplacement pas a pas des chaines de transfert 
avec d&aarrage et arr$t progressif de chacune des phases de depla- 
cement, et assure en outre le synchronisme du fonctioimement des 
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diverses cames d'actionnement des organes de formation de I'embal- 
lage et du mouvement de deplacement des chaines 0 La machine comporte 
en outre un magasin 45 de stockage des flans de porte-objets ainsi 
que deux chaines 46 et 47 de transf ert des flans entre le poste de 
5 depose d f un flan preleve du magasin 45 et le poste de formage du 
porte-objets, et dont le deplacement est commande en synchronisme 
avec celui des chaines principales 41 et 42 par I'intermediaire du 
motoreducteur et de l*indexeur. 

Les deux chaines principales 41 et 42 portent une plurality 

10 de platines 48 representees plus en detail sur les figures 4 a 6. 

Chacune de ces platines comprend une plaque de base 49 dont 
les bords d 1 extremite 50 et 51 sont chacun fixes de toute maniere 
appropriee sur des parties en vis-a-vis des chaines principales 41 
et 42 respectiveroent . Sur la plaque de base sont fixees, par exemple 

15 par des vis 54, et perpendiculairement aux bords 50 et 51, deux 
plaques 52 et 53 s'etendant verticalement , dont la largeur x est 
sensiblement egale a la largeur des bandes de retenue 17 et 17 1 du 
porte-objets" et qui present ent entre elles le mSme ecartement que 
les bandes de retenue 17 et 17 f du porte-objets. les faces latera- 

20 les de chacune des plaques 52 et 53 sont recouvertes, en leurs par- 
ties d'extremite et en leur partie centrale, de tQles 55-55 1 , 57- 
57 9 et 56-56* , respectivement , les t8les de chaque paire etant 
fixees k la plaque associee par des boulons tel que montre en 58 
traversant la plaque et les deux tSles en vis-a-vis. Ces t8les 

25 s'etendent a partir de la plaque de base 49 sur une hauteur supe- 
rieure a celle des plaques 52 et 53 et, comme montre sur la figure 
5, leur extremite superieure est courbee de fagon que, comme vu de 
front, deux tdles en vis-a-vis constituent une ouverture evasee 
vers le fond du U constitue par la tranche d'une plaque 52 ou 53 et 
30 les extremites en vis-a-vis de deux tfiles associees. 

Un organe 60 de formage, -ou plus precisement de preformage-, 
du porte-objets est represents sur la figure 7. II comprend un bras 
61 relie, de toute fa^on appropriee, par une de ses extremites en 
59 & la came 44 2 et a l f autre extremite duquel est fixee k rotation 

35 autour d'un axe 61 1 une tige 62 portant un plateau 63. Sur ce pla- 
teau sont fixees deux plaques de poingonnage paralleles 64 et 65 
d'une epaisseur sensiblement egale a la largeur des bandes d rete- 
nue du porte-objets et done a I 1 epaisseur des plaques 52 et 53 de 
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la nlatine de trans fert. Les plaques de poinconna^e 64 et 65 pre sen- 
tent par ailleurs entre elles le m&me ecartement cue les bandes de 
retenue du porte-objets. 

Le fonctionnement de la machine d 1 emballage est le suivant. 
5 Le notoreducteur H etant mis en route, la cane 44^ actionne 

des organes de prehension, tels que des ventouses 75 comne represen- 
ts schematiquecsent sur la figure 3, lesquels prelevent un flan et 
le deposent a plat sur les chalnes de transfert secondares 46 et 47. 
Une des platines de transfert 48 portees par les chaines principales* 

10 46 et 47 alors en mouvement vient se placer sous le flan de fa$on 
que ce dernier presente les bandes de retenue 17 et 17' en coinci- 
dence avec les tranches superieures des plaques 52 et 53 de la pla- 
tine, l f arr6t de la platine en cette position etant command e par le 
motoreducteur K relie a l f indexeur. La came 44 2 e st alors commandee 

1 5 pour actionnor lo bras de formage 60 qui vient se placer avec ses 
plaques de poin^cnr.a^e 64 et 65 au-dessus et en alignement avec les 
plaques 52 et 53 de la platine 48 et, par consequent, avec les ban- 
des de retenue 17 et 17* du flan 0 La cooperation du bras de formage 
et de la came 44 2 fait ensuite descendre les plaques de poingonnage 

20 64 et 65 vers la platine pour que leurs extremites inferieures vien- 
nent se placer dans les matrices en U formees par les plaques 52 et 
53 de la platine 48 et leurs t&les associees, en entrainant les ban- 
des de retenue du flan et leurs rabats associes a epouser la forme 
de U des matrices. Le flan est ainsi plie, d'une part suivant les 

25 lignes de pliage 21, 22, 21 1 et 22' et, d 1 autre part, suivant les 
lignes de pliage raccordant les goussets tels que 23 aux rabats de 
retenue et panneaux lateraux associes, lesquels se relevent automa- 
tiquement apres retrait du bras de formage 60 ; le flan reste alors 
maintenu de facon sQre dans la platine de transfert avec chacune des 

30 deux parties en U constitutes par une bande de retenue et ses deux 
rabats associes encastree dans une des matrices en U de la platine. 
Cette operax-ion est realisee au poste de formage . 

Apres reprise du mouvement de deplacement des chaines de 
transfert, la platine de transfert est amenee au poste de charge- 

35 ment P 2 auquel sont amenes par un convoyeur lateral 66 six objets 
assembles en trois groupes de deux destines a former l'etage infe- 
rieur de l f emballage. Le chargemsnt pourrait egalement §tre effec- 
tue manuellement . Le deplacement des chaines de transfert est arr&te 
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et tin etage d 1 objets est place* sur le porte-objets de fagon que 
deux objets adjacents soient situ's d'un cdte d f un des supports en 
U du porte-objets, que le groupe adjacent de deux objets soit situe* 
entre les deux supports en U et que le troisieme groupe d f objets 
5 soit situe de l» autre c3te du deuxieme support en U ; l T e"tage infe*- 
rieur est ainsi soutenu par les deux supports en U du porte-objets 
qui cooperent avec les surfaces inferieures des collerettes des 
objets • 

Le deplacement des chaines de transfert 41 et 42 reprend 
10 alors et la platine de transfert est de*place*e jusqu'au poste P^ de 
chargement de l'gtage superieur d f objets qui est amene* par un con- 
voyeur lateral 67, ce chargement e*tant effectue au cours d'un nouvel 
arrSt momentane du mouvement de deplacement des chaines. Le mouve- 
ment de transfert ayant repris, la platine de transfert est amenee, 

15 s f il y a lieu, a un poste P 4 d'encollage, par un organe d'encollage 
76, d'un des panneaux superieurs du porte-objets, puis a un poste 
P^ de pliage et de verrouillage du porte-objets. En cet endroit, au 
cours d'un nouvel arr&t de la platine de transfert, la came 44^ 
actionne en premier lieu des organes usuels de pliage tels que mon- 

20 tres en 68 et 69 sur la figure 3, puis la came 44^ actionne un orga- 
ne plongeur 70, connu en soi, qui, lorsqu'il est abaisse*, enfonce 
les deux languettes de verrouillage 11 et 12 d'abord dans les ouver- 
tures 39 et 40 prevues dans le porte-objets puis dans des ouvertures 
menagees dans les collerettes des objets aux intersections de quatre 

25 objets adjacents. L 1 organe plongeur est naturellement. adapte au type 
de verrouillage prevu pour le porte-objets et qui pourrait &tre dif- 
ferent de celui decrit ici. L 1 emballage est ainsi terming. 

Le deplacement des chaines reprenant, la platine de transfert 
transport e 1' emballage jusqu'a des rampes inclinees 71 et 72 dont 

30 les extremites viennent cooperer avec 1 1 emballage par la partie du 
porte-objets situe e a. la jonction des panneaux lateraux et des ban- 
des de retenue pour le soulever de la platine et degager les sup- 
ports en U du porte-objets des deux matrices de la platine de trans- 
fert. L' emballage est alors charge par un convoyeur de sortie 73 ou 

35 une table d 1 accumulation tandis que la platine continue son mouve- 
ment, liber ee de l 1 emballage. 

Selon les besoins, des operations supplementaires autres que 
celles decrit es, par exemple centrage des deux extremites du flan 
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du porte-objets l»une par rapport a l'autre avant le verrouillage, 
prepliage des languettes de verrouillage si necessaire suivant leur 
forme de realisation, encollage supplementaire, etc*., pourraient 
etre prevues avant que l'emballage soit charge par le convoyeur de 
5 sortie, de telles operations etant realisees alors que I'emballage 
est tou jours porte par la platine de transfert. 

la machine est avantageusement commandee pour fonctionner en 
continu, une des operations de formation d r un emballage particulier 
etant realist tandis que l f operation immediatement anterieure est 

10 realisee sur l f eiaballage precedent. 

On a decrit un mode de realisation d'une machine d ' emballage 
d'objets dans un porte-objets comprenant deux supports pour I'etage 
inferieur d'objets. II est clair .que le principe de la machine peut 
s'appliquer a la formation de porte-objets comportant un nombre dif- 

15 ferent de supports, la platine de transfert et l»organe de formage 
presentant alors un nombre de matrices et de poin$ons, respective- 
ment, correspondant au nombre de supports a former. 
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1. Erocede pour emballer une multiplicity d 1 objets a colle- 
rettes, suivant deux etages superposes, chaque etage conportant au. 
moins deux objets dont les collerettes sont reliees entre elles, 
5 dans un flan de porte-objets selon la revendication 3 du Brevet 
principal, comportant au moins une bande de retenue flanquee de 
deux rabats de retenue destines k cooperer avec la face inferieure 
de la partie de jonction des collerettes de l'etage inferieur, un 
panneau lateral qui se raccorde a chaque extremite de la bande de 

10 retenue et un panneau superieur se raccordant lui-m£me a l f extremi- 
te libre de chaque panneau lateral, caracterise en ce qu'on forme 
partiellement le porte-objets avant d'y emballer les objets de fa?on 
a constitucr un support a section sensiblement en forme de U avec la 
bande de retenue et ses deux rabats associes, en ce qu'on place le 

15 groupe d f objets tie 1* etage inferieur de fapon a faire chevaucher 
ledit support par leadits objets et faire cooperer la zone de jonc- 
tion des collerettes avec les extremites libres des ailes dudit sup- 
port, en ce qu'on place le groupe d f objets de 1* etage superieur et 
en ce qu'on fcrme l'emballage en repliant autour de l f etage supe- 

20 rieur les parties du porte-objets situees de part et d 1 autre du 
support . 

2 m Machine pour emballer automatiquement une multiplicity 
d 1 objets a collerettes, suivant deux etages superposes, chaque etage 
comportant au noins deux objets dont les collerettes sont reliees 

25 entre elles, dans un flan de porte-objets selon la revendication 3 
du Brevet principal, comportant au moins une bande de retenue flan- 
quee de deux rabats de retenue destines a cooperer avec la face in- 
ferieure de 1' emplacement de jonction des collerettes de I 1 etage 
inferieur, un panneau lateral qui se raccorde a chaque extremite de 

30 la bande de retenue et un panneau superieur se raccordant a l f extre- 
mite libre de chacun des panneaux lateraux, caracterisee en ce 
qu'elle comport e des raoyens pour former partiellement le porte- 
objets avant d'y disposer les objets de fa?on a constituer un support 
a section sensiblement en forme de U avec la bande de retenue et 

35 ses deux rabats associes, ces moyens etant propres a transporter le 
porte-objets ainsi preforme successivement devant les postes ulte- 
rieurs de formation complementaire.de 1 1 emballage tels que charge- 
ment des groupes d* objets de chaque etage, pliage et verrouillage 
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du Dorte-obiets. 

3. Machine selon la revendication 2, caracterisee en ce que 
lesdits moyens conprerment une plat in e de transfer^ ported per deux 
chaines sans fin se deplacant devant la succession de postes de for- 

5 nation de l'enballage, ladite platine comportant une matrice a sec- 
tion conjuguee de la section dudit support, ainsi cu'un organe de 
poinconnage a section egalement conjuguee de la section dudi~ sup- 
port pour cooperer avec ladite matrice et former ledlt suorort. 

4. Machine selon la revendication 3, caracterisee en ce que <- 
10 la platine comport e autant de matrices en U qu'il y a de supports a 

constituer dans le porte-ob jets. 

5. Eiachine selon la revendication 3 ou la revendication 4 f 
caracterisee en ce que chaque matrice est realisee au moyen d'uae 
plaque s'elevant perpendiculairement de la platine de transfert, et 

15 d'epaisseur sensiblement egale a la largeur de la bande de retenue 
du porte-objets, les deux faces de la plaque etant recouvertes, en 
leurs parties d* ext remit es et leur partie centrale par des plaques 
de tole de hauteur sensiblement superieure a la hauteur de la 
plaque . 

20 6, Machine selon la revendication 5, caracterisee en ce que 

I'extremite superieure des tfiles est pliee vers l'exterieur, de 
facon que deux tfiles en vis-a-vis constituent, en section, une 
ouverture evasee de la matrice. 
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